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ABSTRAK
Untuk meqiaga agar suatu produk r
,*uai"*i,il,i-'++,;".,"ffi;offtlf 
*?,:t',#H:J"1iX.ffi ::Hfr ;,f ,ffJmempengaruhi has, kerja produk tersebw. p;;;'"*,#"lii* rr* pemotongan dengantebar yang berrebihan ,i.*i *rrg"r.ii"f,* pun"r, or"r;aai- *riir,, sehingga perforator akanmengarami kerusakan. 
.pada kasri ri ,,"lg!1;;;r_*;.#L* r*u*arisis kegagarandan kerusakan v*g,*.i"oi 
"arr"r, 
p.,".ri"lFlril."Affiffiifi; [o-rorr"r, meriputi kepatahan





Kata kunci: potensial, FMEA, RpN
1. PENDAHULUAN
Potential FMEA merupakan metode analisa untuk mengetahui potensi kegagalan suatukompunen I bagianmekanisme dan pencegahan sebel ,m terjadi permasalahan karena kegagalankomponen /bagianmekanisme tersebut'. Sehingga Iangkah awar r"rntuk memasuki metode iniadatah mengetahui komponen-komponcn dan fungsi yang mendukung sistem perforator.Perforator paper punch adalah suatu peralatan perubang kertas yang memerrukan ketepatancukup tinggi untuk proses geser yang dirakukan pada kertas. pada proses pemotongandiperlukan kelonggaran kurang dari tebal kertas itu sendiri. Jika kelonggaran yang terjadi rebihb€sar dtri pada tebal kertas, maka yang terjadi adalah sobekan dengan bentuk lubang jerek,ti.tak ses.ai b€nhrk punch dan diesnya.
Faktor lain yang berpengaruh untuk menciptakan lubang yang baik, sebuah perforatormemerlukan ujrm-e punch yang cukup tajam. Tumpurnya punch tersebut akan nmengakibatkankegagalan 
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men$'kibatkan gagalnya proses pelubangan kertas. renggunaan perforator untuk pemotongan
d€ag.n tebai yang berlebihan juga akan mengakibatkan panch menjadi tumpul, sehingga
pertbraror akan mengalami kerusakan.
Untuk mengatasi berbagai persoalan kegagalan pada perforator diperlukan suatu
metode yang sistematis sehingga akan mengihasilkan tinjauan yang mendalam dan aksi dari
keadaan tersebut' Pada kasus ini metode yang digunakan r"urtuk menganalisa kegagalan dan
kerusakan yang terjadi pada produk perforator yang dikembangkan adalah potential FMEA(Potential Failure Mode and Effects Analysis)" Potentiol FMEAadalah suatu metode analisa
untuk mengetahui potensi kegagalan suatu kompunen dan pengaruhnya terhadap kinerja suatu
sistem yang didukung oleh komponen tersebut. Metode ini dipilih karena analisa yang
dikehendaki dalam metode ini cukup detail mencakup fi.rngsi berbagai komponen. Sehingga
dengan mengamati kondisi tersebut, akan diketahui komponen dengan potensi kegagalan yang
besar, yang nantinya akan mendapat perhatian yang besar.
Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui potensi kegagalan yang mungkin terjadi
pada berbagai komponen yang dimiliki oleh perforator hasil pengembangan yang telah
dilakukan, beserta pengaruh yang terjadi dalam sistem jika terjadi kegagalan dalam komponen
tersebut' Analisa dati tlap tiap komponen meliputi: Kefatalan (severity), seringnya kejadian
yang terjadi (occurrence), Deteksi awar dari kejadian rusak (detection).
Dalam tulisan ini hal hal yang akan dibahas meliputi proses analisa kerusakan yang
terjadi dengan menggunakan pFMEA,yang meliputi penentuan
Bagian sub sistem/ item (komponen) yang akan diuraikan dengan potential Failure Modes,
Potential Effect(s) of Failure, Potential cause(s) of Failure dan current controldan dengan
penilaian saverity' occurrence dan Detection yang nantinya akan menghasilkan Risk priority\mber' sedangkan untuk proses selanjufrya tidak dibahas dalam tulisan ini.
2. METODE
Prosedur pro(€ss FIvIEA adalah sebagai berikut:
Step 1. Relic* the process.
Sebel,m memasuki medan FMEA, semua anggota tim harus mengerti tentang proses
pembuatan mekanisore yang akan dianalisa- untuk itu para anngota tim harus mengamati lagi
berbagi proses yang tela-h dilakukan.
Proses produksi yang dilakukan menggunakan metode metal forming, dalam hal iniproses yang akan di kerjakan menggr:nakan 6spding, blanking, noching, ranzing, drawing dan
proses-proses lain dalam metal forming. Disamping itu untuk bagian yang tidak terbuat dari
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proses pengerjaan : Sheet **,fl;Tiiilj;5**e Penekan
hb
proe€s peng€rjaan : sheet 










5' Penymgga sisi kanan ( srpport)
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Komponen 7. Batang Punch
Komponen 8. Batang Poros Engsel
Metal forming dan Machining
Komponen 9. B&ng Porm Tumpran
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Proses pengerjaan : Metal foming
Step 2. BrsiEstorm Potential Failure Modes
Langkah ini merupakan penggalian dari berbagai permasalahan yang mungkin timpul
sghhgga menyebabkan kegagalan suatu sistem yang diamati. Semua anggotatim akan
befikir tsntang potensi-potensi kegagalan yang mungkin terjadi.
Dari berbagai pemikiran yang di lakukan, maka diperoleh Potential Failure Mode sebagai
berikut:





4. Penyangga sisi kiri
5. Penyangga sisi kanan
6. Pengarah Punch
7. BarPunch
8. Batang Porcs Engsel
9. Batang Porus Thmpuan
10. Peges
Pecatr
Tnmpul sudut potongnya / aus
Tidak tepat dengan punch
Bengkok
Lubang poros engsel defonnasi
Lubang poros penekan deformasi
Klem longgar
Bengkok
Lubang poros engsel deformasi
Klem longgm
Bengkok
Lubang poros engsel deformasi







Step 3. List Potential Efiects of Each Failutc Mode
List Potential Effects merupakan M* 
"fek 
/ dampak yang berpotensi muncul dmi akibat






























tuneha. fungan mengetahui kemungkinan yang berpotensi dari permasalahon terseba, mako
kondisi yang fatal dan berbahoya bagi kelangsungan kerja sistem akan dapat dicegah. List
Potential Effects akan diisikan dalam FMEA Worksheet
Step 4. Assrgn Severity Rating for Each Efiect
Severity Rating adalah perkiraan seberapa serius pengaruh yang terjadi jika suatu
kegagalan sistem terjadi. Untuk mementukan penilaian besar pengaruh yang terjadi dalam suatu
kegagalan digunakan penilaian dengan rating I 
- 
10. nilai I berarti tidak banyak pengaruhnya
bagi sistem, sedangkan nilai l0 berarti sistem akan mengalami kerusakan yang berat
(dangerously high).
$ep 5. Assign Occurrance Rating forEach Failure Mode
Occurrance Rating adalah penilaian seberapa besar frekuensi kegagalan terjadi dalam
sustu sistem. Penilaian ini diperlukan untuk menganakisa seringrrya terjadi kerusakan yang
diakibatkan oleh komponen/ sub sistem tersebut. Penilaian ini menggunakan taring antara 1
sampai 10. Nilai 1 berarti sangat jmang terjadi kegagalan, sedangkan l0 sangat sering
terjadikerusakan&egagalan pada komponen tersebut.
Step 6. Assign A Detection Acting for Each Failure Mode and / or Effect
Detection acting adalah penilaian dari kemungkinan yang diajukan dalam current
contrul yang dilakukan terhadap komponen yang dianalisa. Cwrent confiol akan mendeteksi
sebab-sebab yang berpotensi menyebabkan kegagalan sebelum kegagalan itu terjadi, dengan
memperhatikan kelemahan proses. Sekala penilaian yang digrmakan adalah antara I sampai 10.
Nilai I berarti kelematran yang terjadi pada mekanisme dapat terdeteksi secara dini dengan
mudah sehingga kegagalan yang disebabkan karena hai itu diharapkan bisa segera teratasi.
Sedangkan Nilai l0 berarti kelemahan dalam mekanisme tidak bisa terdeteksi sehingga ketika
mtmcul sewaktu-waktu akan sulit untuk terdeteksi secara dini.
Step 7. Celcuhte The Rbk Pri,Dnty Number for Each Effect
Risk Priority Nwber merupakan nilai yang diberikan pada part yang di analisa" yang
mengandung arti besamya resiko yang ditanggung oleh komponsn tcrsebut tmtuk mengalami
kegagalan. Rkk Priority Number merupakan perkalian dari nilai severity rding, occurrance
rating dan detection acting.
Untuk selanjutnya pada step ke 8 sampai 10 merupakan tindakan dari hasil analisa dan
penilaian yang diberikan sebelumnya. Pada tulisan ini tidak akan membahas detail tentang
tidakanyang akan dilakukan setelah penilaian. Adapun step 8 sampai 01 adalah sebagai berikut:
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Step 8. Prioritiz€ The Failure Modes forAction !
Dari hasil penilaian Risk Priority Ntanberwrfiik selanjutrya dibuat daftar prioritas yang
akan digunakan daqar mengambil tindakan seperlunya unhrk perbaikan produk.
Step 9. Teke Action to Eliminate or Reduee The High Risk Failure Modes
Setelah diketahui tindakan apa yang seharusnya dikerjakan dengan melihat nilai dan
rekomendasi yang diberikarq untuk selaqiutnya dibuat rencana mengambil tindakan untuik
mengeliminasi dan/atau mereduksi bentuk-bentuk potensi kegagalan yag terjadi.
Step f 0. Calculate The Resulting RPN as The Failure Modes Are Reduced or Eliminated
Dari hasil tindakan tersebut, kemudian dihitung ulang nilai-nilai severity rating,
occurrance rating dan detection actingwrfi*. mendapatkan Risk Priority Number yangbaru




















POTENTUL FAILURE MODE AND E F FECTS ANALYS IS
(Potential FMEA)
FMEA Team &art Up Work sheet
FMEA Number 20102008 DataStarted 20- 10-2008
Data Completed
Ti:am Member Zuliantoni Agung S
idan Budi Pauzan
Tearn Leader Zuliantoni
all affected areas represented ?
NO Action
Different level and tipe of knowledge represented on the team ?
NO Action




3. Is the customer involved ?
Y ( NO ) Action Markering will represent theES \-/ customer
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FMEATeen Boundarks of Freedom \
5. WM asp€cts of the fuea is the team responsible for ?
FMEAAnalysis
6. What is budget for the FMEA
7. hes the project deadline
Recommendation lmplementation
for improve,ment of improvements
Rp 20.000
30- l0-2008
8. Do team member have specific time Ho*areviewwith
constrain? FMEA Steering
commite
9. What is the procedure if the team needs to
expand beyond these boundaries?
Review with team manugers
10. How should the FMEA be comunicated Report after
to others ? comPletion.
I l. What is the scope of FMEA ?
This FMEA is focused on pedorator multi
Wnch
4. KESIMPI.'LAII
Dari hasil analisa diatas, maka dapat disimpulkan bahwa:
l. Komponen-komponen yang perlu mendapat perhatian adalah landasan pemotong (dies),
punch, penyangga dan pegas. Komponen-komponen tersebut memiliki nilai RPN yang
tinggi, sehingga kemungkinan kegagalan karena komponen, tersebut cukup besar,
s6hinsga perlu perhatian lebih.
2. Dari nilai RPN yang tinggr, kebanyakan kegagalan disebabkan karena pelubangan
dengan kertas yang terlalu tebal danumur pakai yang sudah cukup tua.
3. Pada dies dan prmch kerusakan yang tojadi adalatr aus dan tumpul, hal ini disebabkan
karena usia yang lama dan proses pelubangan yang over load.
4. Pada penyangga kiri dan kanan, kerusakan terjadi karena longgamya klem yang
mengikat antara penyanga dengan dies, karena beban reaksi saat proses pemotongan.
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5. Pada pegas, kerusakan yang terjadi adalah karena pemakaian yang zudah lam4
s€hingga t€rjadi kelelahan.
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